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(54) ANLAGE ZUR GUMMIERUNG VON VERSTÄRKUNGSFÄDEN ODER -DRÄHTEN

(57) Anlage zur Gummierung von Verstärkungsfä-
den oder -drähten (4) mit
- zumindest einem Spulengatter (1) mit einer Vielzahl
von Spulenhaltern mit auf Spulen gewickelten Verstär-
kungsfäden oder -drähten (4), wobei jeder Spulenhalter
mit einer Fadenbremse versehen ist,
- zumindest einer Umlenkrolle (8) am Ausgang des Spu-
lengatters (1),
- einem Extruder (3) zum Plastifizieren einer Kautschuk-
mischung und
- einem Spritzkopf (2), in welchem die Verstärkungsfäden
oder -drähte (4) mit der Kautschukmischung ummantelt

werden,
- wobei die Verstärkungsfäden oder -drähte (4) zwischen
der Umlenkrolle (8) und dem Spritzkopf (2) unter Span-
nung stehen.

Zwischen der Umlenkrolle (8) und dem Spritzkopf
(2) ist bei zumindest einem Verstärkungsfaden oder
-draht (4) ein Frequenzsensor (7a) positioniert, welcher
die Eigenfrequenz der Schwingungen des Verstärkungs-
fadens oder -drahtes (4) erfasst, wobei eine Software die
Eigenfrequenz mit einer Sollfrequenz vergleicht und ein
definiertes Abweichen von dieser signalisiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Gummierung von Verstärkungsfäden oder -drähten mit

- zumindest einem Spulengatter mit einer Vielzahl von Spulenhaltern mit auf Spulen gewickelten Verstärkungsfäden
oder -drähten, wobei jeder Spulenhalter mit einer Fadenbremse versehen ist,

- zumindest einer Umlenkrolle am Ausgang des Spulengatters,
- einem Extruder zum Plastifizieren einer Kautschukmischung und
- einem Spritzkopf, in welchem die Verstärkungsfäden oder -drähte mit der Kautschukmischung ummantelt werden,

wobei die Verstärkungsfäden oder -drähte zwischen der Umlenkrolle und dem Spritzkopf unter Spannung stehen.

[0002] Eine derartige Anlage ist beispielsweise unter der Bezeichnung Cap Strip Line oder der Bezeichnung Cap Strip
System der Fachwelt bekannt und wird zur Herstellung von mit textilen Fäden verstärkten Materialstreifen für Cap Plies
bzw. Gürtelbandagen von Fahrzeugluftreifen verwendet. Die Firma KraussMaffai Berstorff GmbH bietet etwa unter der
Bezeichnung Cap Strip Line eine Anlage zur Fertigung von Spulbandagen für Hochgeschwindigkeitsreifen mit Nylon-
oder Hybridfäden an, welche die Herstellung von 16 Materialstreifen mit jeweils 9 Fäden in einem Arbeitsgang gestattet.
Diese Anlage weist ein Spulengatter mit 144 Spulen zur Aufnahme von Nylon- oder Hybridfäden auf. Die am Spulengatter
angeordneten Spulenhalter sind jeweils mit einer einstellbaren elektromagnetischen Fadenbremse versehen, um derart
für eine möglichst optimale Spannung der Fäden bei deren Gummierung im Spritzkopf zu sorgen.
[0003] Mit einer weiteren Anlage der eingangs genannten Art werden gleichzeitig mehrere aus Stahl bestehende
Verstärkungsdrähte einzeln gummiert und in entsprechender Anzahl zur Herstellung von Wulstkernen von Fahrzeug-
luftreifen verwendet.
[0004] Bekannt sind ferner Anlagen der eingangs genannten Art, die zur Herstellung von Festigkeitsträgern für Gür-
tellagen von Fahrzeugluftreifen dienen, wobei die Festigkeitsträger aus insbesondere drei in Gummi eingebetteten und
aus Stahl bestehenden Verstärkungsdrähten bestehen.
[0005] Für eine optimale Qualität der hergestellten gummierten Fäden oder Drähte bzw. Materialstreifen ist es we-
sentlich, dass die Fäden oder Drähte bei der Gummierung unter einer bestimmten bzw. definierten Spannung stehen.
Haben beispielsweise alle Fäden oder Drähte in einem Materialstreifen nicht die gleiche Spannung, so wirkt sich das
unmittelbar auf die mit den Materialstreifen hergestellten Verstärkungslagen, wie Cap Plies bzw. Gürtelbandagen oder
Gürtellagen von Fahrzeugluftreifen aus, indem etwa die auf den Reifen wirkenden Kräfte nicht gleichmäßig übertragen
werden. Spannungsschwankungen oder eine reduzierte Spannung von Fäden oder Drähten haben ihre Ursache meist
in Fehlfunktionen der betreffenden Fadenbremsen bei den Spulenhaltern. Bislang ist es nicht möglich, solche Fehlfunk-
tionen festzustellen, lediglich ein Totalausfall einer Fadenbremse macht sich bemerkbar.
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, bei einer Anlage der eingangs genannten Art Spannungs-
schwankungen in einem bestimmten Bereich oder eine reduzierte Spannung von zu gummierenden Verstärkungsfäden
oder -drähten feststellen zu können, um umgehend entsprechende Maßnahmen treffen zu können.
[0007] Gelöst wird die gestellte Aufgabe erfindungsgemäß dadurch, dass zwischen der Umlenkrolle und dem Spritzkopf
bei zumindest einem Verstärkungsfaden oder -draht ein Frequenzsensor positioniert ist, welcher die Eigenfrequenz der
Schwingungen des Verstärkungsfadens oder -drahtes erfasst, wobei eine Software die Eigenfrequenz mit einer Sollfre-
quenz vergleicht und ein definiertes Abweichen von dieser signalisiert.
[0008] Die Erfindung nützt die Tatsache, dass die Fäden während ihres Transports zum Spritzkopf in Schwingung
versetzt sind. Mittels eines Frequenzsensors lässt sich über die Eigenfrequenz der Schwingungen eines Fadens die Ist-
Spannung dieses Fadens bestimmen und überwachen, sodass, wenn dieser Faden ein vorgegebenes Frequenz- und
damit Spannungsfenster verlässt, dies von der die Daten des Frequenzsensors verarbeitenden Software signalisiert
und etwa dem Maschinenführer gemeldet wird.
[0009] Die Erfindung lässt sich auf eine sehr variable Weise an die Gegebenheiten an der jeweiligen Anlage anpassen.
So kann beispielsweise und vorzugsweise vorgesehen sein, dass der Frequenzsensor ober- oder unterhalb des Ver-
stärkungsfadens oder -drahtes positioniert ist und insbesondere, dass bei jedem Verstärkungsfaden oder -draht je ein
Frequenzsensor positioniert ist.
[0010] Werden in einer Anlage mehrere Verstärkungsfäden oder -drähte zu einer Anzahl von Materialstreifen gummiert,
so ist es bevorzugt, wenn eine Anzahl von Frequenzsensoren in einer Vorrichtung zusammengefasst wird. Dabei kann
vorgesehen sein, dass jedem Faden ein Frequenzsensor zugeordnet ist.
[0011] Bei einer alternativen Ausführungsform ist vorgesehen, dass einzelne Frequenzsensoren oder die eine Anzahl
von Frequenzsensoren aufweisende Vorrichtung zur Spannungsüberwachung einzelner oder von mehreren Verstär-
kungsfäden oder -drähten in ihrer Position veränderbar ist bzw. sind. Auf diese Weise können einzelne Fäden oder auch
eine Gruppe von Fäden abwechselnd überwacht werden, wobei der Positionswechsel auch automatisiert erfolgen kann.
[0012] Bei einer besonders bevorzugten Ausführung sind die Frequenzsensoren elektromagnetische Tonabnehmer,
wie sie beispielsweise bei Musikinstrumenten Verwendung finden.
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[0013] Die Frequenzsensoren können zwischen der Umlenkrolle bzw. der in Laufrichtung der Fäden letzten Umlen-
krolle nach dem Spulengatter und dem Spritzkopf in beliebiger Position angeordnet werden. Bei einer bevorzugten
Ausführung ist der Frequenzsensor bzw. sind die Frequenzsensoren in Faden- bzw. Drahtlaufrichtung unmittelbar nach
der Umlenkrolle bzw. der in Laufrichtung letzten Umlenkrolle, falls mehrere Umlenkrollen vorgesehen sind, positioniert.
Eine derartige Anordnung bietet sich vor allem aus Platzgründen an.
[0014] Handelt es sich bei der Anlage um eine solche, bei welcher zwischen dem Spulengatter und dem Spritzkopf
eine Einrichtung zur parallelen Ausrichtung der Fäden positioniert ist, ist es vorteilhaft, wenn der Frequenzsensor bzw.
die Frequenzsensoren zwischen dieser Einrichtung und dem Spritzkopf positioniert ist bzw. sind. Eine derartige Anlage
ist beispielsweise eine sogenannte Cap Strip Line zur Herstellung von mehrere, parallel zueinander verlaufende, textile
Verstärkungsfäden enthaltenden Materialstreifen zur Bildung von Spulbandagelagen auf Gürtelverbänden von Fahr-
zeugluftreifen.
[0015] Eine Überwachung der Spannung von Verstärkungsdrähten ist besonders vorteilhaft bei einer Anlage, bei
welcher einzelne, aus Stahl bestehende Verstärkungsdrähte gummiert werden, wobei die gummierten Verstärkungs-
drähte beispielsweise zur Herstellung von Wulstkernen von Fahrzeugluftreifen verwendet werden.
[0016] Besonders vorteilhaft ist ferner die Überwachung der Spannung von Verstärkungsdrähten in Anlagen, welche
zur Herstellung von gummierten Festigkeitsträgern aus mehreren, insbesondere aus drei, aus Stahl bestehenden Ver-
stärkungsdrähten verwendet werden. Diese Festigkeitsträger werden nachfolgend beispielsweise als Festigkeitsträger
in Gürtellagen, insbesondere in sogenannten Null-Grad-Lagen, von Fahrzeugluftreifen für Schwerlastfahrzeuge einge-
setzt.
[0017] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden nun anhand der schematischen Zeichnung,
die ein Ausführungsbeispiel darstellt, näher beschrieben. Dabei zeigt die einzige Figur,
Fig. 1 Bestandteile einer Anlage zur Herstellung bandartiger Materialstreifen.
[0018] Fig. 1 zeigt von einer Anlage jene in Verarbeitungsrichtung aufeinanderfolgenden Anlagen-Bestandteile, die
für das Verständnis der Erfindung wesentlich sind. Bei der als Beispiel dargestellten Anlage handelt es sich um eine
sogenannte Cap Strip Line zur Herstellung von bandartigen Materialstreifen, insbesondere für Gürtelbandagelagen von
Fahrzeugluftreifen.
[0019] Beim gezeigten Ausführungsbeispiel gehören zu den Bestandteilen der Anlage zumindest ein Spulengatter 1,
ein Spritzkopf 2 und ein Extruder 3. Das Spulengatter 1 ist mit einer Vielzahl von nicht dargestellten Spulen mit aufge-
wickelten Verstärkungsfäden 4 bestückt, welche nach dem Passieren zumindest einer Umlenkrolle 8 und einer Loch-
blende 5 in einer Ebene und parallel zueinander unter geringen gegenseitigen Abständen von einigen Millimetern ver-
laufend dem Spritzkopf 2 zugeführt werden. Bei der Herstellung von Spulbandagen bzw. Cap Plies von Gürtelverbänden
von Fahrzeugluftreifen sind die Verstärkungsfäden 4 insbesondere textile Fäden, beispielsweise Korde aus Polyamid
6.6-Polyester- oder Aramid-Garnen. Die textilen Verstärkungsfäden 4 können auch Hybridkorde, beispielsweise aus
Nylon- und Aramid-Garnen, sein. Die unter Zugspannung stehenden Verstärkungsfäden 4 werden im Spritzkopf 2 an
einer nicht gezeigten Schablone in einer Anzahl von beispielsweise 7 bis 14 Verstärkungsfäden von oben und von unten
mit einer im Extruder 3 plastifizierten Kautschukmischung bedeckt und derart in die Kautschukmischung eingebettet,
dass aus dem Spritzkopf 2 bandartige, mit Verstärkungsfäden 4 verstärkte Materialstreifen 6 austreten. Die Material-
streifen 6 werden unter Spannung über eine nicht dargestellte Kühlvorrichtung geführt und nachfolgend in einer nicht
gezeigten Aufwickelstation einzeln aufgewickelt und der weiteren Verwendung zugeführt.
[0020] Beim Gummierungsvorgang im Spritzkopf 2 ist es wichtig, dass, um die erwünschten Eigenschaften des Ma-
terialstreifens 6 zu gewährleisten, sämtliche Verstärkungsfäden 4, die durch Gummierung einen Materialstreifen 6 bilden,
unter einer gleich großen Spannung stehen. Die Spannung jedes einzelnen Fadens 4 wird durch Fadenbremsen, ins-
besondere elektromagnetische Fadenbremsen, an den Spulenhaltern des Spulengatters 1 eingestellt, jeder Verstär-
kungsfaden 4 verfügt über eine separate elektromagnetische Fadenbremse. Die Bremsen werden soweit überwacht,
dass der ein- und ausgeschaltete Zustand feststellbar ist. Welche Fadenspannung und ob überhaupt eine Fadenspan-
nung aufgebaut ist, ist nicht feststellbar, es wird der Ist-Wert der jeweiligen Fadenspannung nicht ermittelt.
[0021] Die unter Spannung stehenden Verstärkungsfäden 4 schwingen im Bereich zwischen der Umlenkrolle 8 und
dem Spritzkopf 2 mit einer bestimmten Eigenfrequenz, die von der über die Bremse aufgebrachten Spannung sowie
von der Fadenkonstruktion und vom Material des Verstärkungsfadens 4 abhängig ist. Jedem Spannungswert lässt sich
somit eine Frequenz zuordnen und damit auch detektieren. Mit einer Vorrichtung 7, die bei jedem Verstärkungsfaden
4, insbesondere ober- oder unterhalb jedes Verstärkungsfadens 4, positionierte Frequenzsensoren 7a aufweist, lässt
sich die Eigenfrequenz jedes Verstärkungsfadens 4 messen. Jeder Frequenzsensor 7a ist entsprechend kalibriert,
sodass, sobald die Schwingung eines Verstärkungsfadens 4 ein vorgegebenes Frequenz- und somit Spannungsfenster
verlässt, softwaregesteuert ein Signal, optisch oder akustisch, ausgelöst und dem Maschinenführer übermittelt wird. Als
Frequenzsensoren 7a können beispielsweise elektromagnetische Tonabnehmer verwendet werden, welche die Schwin-
gungen der Verstärkungsfäden 4 in eine elektrische Wechselspannung umsetzen. Die Ursache einer etwaigen Frequenz-
oder Spannungsabweichung eines Verstärkungsfadens 4 kann eine Fehlfunktion der elektromagnetischen Bremse die-
ses Verstärkungsfadens 4 sein und kann beispielsweise einen Austausch der elektromagnetischen Bremse erfordern.
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[0022] Die Vorrichtung 7 kann eine Anzahl von Frequenzsensoren 7a aufweisen, die geringer ist als jene der zur
Gummierung vorgesehenen Verstärkungsfäden 4. In diesem Fall kann die Vorrichtung bewegbar angeordnet werden
und in insbesondere regelmäßigen Zeitabständen jeweils eine andere Gruppe von Verstärkungsfäden 4 überwachen.
[0023] Bei Anlagen, bei welchen gleichzeitig wenige, insbesondere aus Stahl bestehende Verstärkungsdrähte einzeln
oder in Gruppen mit beispielsweise drei Verstärkungsdrähten gummiert werden, können auch einzelne Frequenzsen-
soren 7a unterhalb der Drähte positioniert werden.

Bezugszeichenliste

[0024]

1 ...................... Spulengatter
2 ...................... Spritzkopf
3 ...................... Extruder
4 ...................... Faden
5 ...................... Lochblende
6 ...................... Materialstreifen
7 ...................... Vorrichtung
7a .................... Frequenzsensor
8 ...................... Umlenkrolle

Patentansprüche

1. Anlage zur Gummierung von Verstärkungsfäden oder -drähten (4) mit

- zumindest einem Spulengatter (1) mit einer Vielzahl von Spulenhaltern mit auf Spulen gewickelten Verstär-
kungsfäden oder -drähten (4), wobei jeder Spulenhalter mit einer Fadenbremse versehen ist,
- zumindest einer Umlenkrolle am Ausgang des Spulengatters (1),
- einem Extruder (3) zum Plastifizieren einer Kautschukmischung und
- einem Spritzkopf (2), in welchem die Verstärkungsfäden oder -drähte (4) mit der Kautschukmischung ummantelt
werden,
- wobei die Verstärkungsfäden oder -drähte (4) zwischen der Umlenkrolle (8) und dem Spritzkopf (2) unter
Spannung stehen,
dadurch gekennzeichnet,
zwischen der Umlenkrolle (8) und dem Spritzkopf (2) bei zumindest einem Verstärkungsfaden oder -draht ein
Frequenzsensor (7a) positioniert ist, welcher die Eigenfrequenz der Schwingungen des Verstärkungsfadens
oder -drahtes (4) erfasst, wobei eine Software die Eigenfrequenz mit einer Sollfrequenz vergleicht und ein
definiertes Abweichen von dieser signalisiert.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Frequenzsensor (7a) ober- oder unterhalb des
Verstärkungsfadens oder -drahtes (4) positioniert ist.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei jedem Verstärkungsfaden oder -draht (4) je
ein Frequenzsensor (7a) positioniert ist

4. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine Anzahl von Frequenzsensoren
(7a) in einer Vorrichtung zusammengefasst sind.

5. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass einzelne Frequenzsensoren (7a) oder
die eine Anzahl von Frequenzsensoren (7a) aufweisende Vorrichtung zur Spannungsüberwachung einzelner oder
von mehreren Verstärkungsfäden oder -drähten in ihrer Position veränderbar ist bzw. sind.

6. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Frequenzsensoren (7a) elektro-
magnetische Tonabnehmer sind.

7. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Frequenzsensor (7a) bzw. die
Frequenzsensoren (7a) in Faden-bzw. Drahtlaufrichtung unmittelbar nach der Umlenkrolle (8) positioniert ist bzw.
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sind.

8. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 7 mit einer zwischen dem Spulengatter (1) und dem Spritzkopf (2) positi-
onierten Einrichtung (5) zur parallelen Ausrichtung der Fäden (4), insbesondere unter gleichen Abständen in einer
Ebene, dadurch gekennzeichnet, dass der Frequenzsensor (7a) bzw. die Frequenzsensoren (7a) zwischen dieser
Einrichtung und dem Spritzkopf (2) positioniert ist bzw. sind.

9. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 8 zur Herstellung von bandartigen Materialstreifen (6) aus in eine Kaut-
schukmischung eingebetteten, parallel zueinander und in Längsrichtung der Materialstreifen (6) verlaufenden, tex-
tilen Fäden (4).

10. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 7 zur Herstellung von einzeln gummierten aus Stahl bestehenden Verstär-
kungsdrähten, insbesondere für Wulstkerne von Fahrzeugluftreifen.

11. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 7 zur Herstellung von gummierten Festigkeitsträgern aus insbesondere
drei aus Stahl bestehenden Verstärkungsdrähten, insbesondere für Gürtellagen von Fahrzeugluftreifen.
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